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Vorrichtung zum induktiven Harten 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum induktiven Har- 
ten von . Bauteilen, welche einen kreisf ormigen Querschnitt 
» aufweisen, insbesondere Kurbelwellen, mit zwei entlang eines 
Abschnitts des Umfangs des zu hartenden Bauteils angeordnete 
Induktorhalbschalen. 

GattungsgemaJie Vorrichtungen sind aus dem allgemeinen Stand 
der Technik bekannt. Mittels dieser Vorrichtungen werden 
beispielsweise Kurbelwellen randschichtgeh&rtet , und zwar in 
der Weise, dass die beiden Induktorhalbschalen an das zu 
hartende Bauteil herangefuhrt werden und dasselbe zwischen 
den Induktorhalbschalen rotiert. Durch die Induktoraste der 
Induktorhalbschalen wird dann ein Strom geleitet, wodurch 
das zu hartende Bauteil erwarmt wird. Nach erfolgtem Ab- 
schrecken, was je nach Werkstoff des Bauteils mit einer 
wassrigen Polymerlosung oder 01 durchgefuhrt wird, stellt 
sich dann eine bestimmte Harte des Bauteils ein. 

Die bekannten Vorrichtungen weisen jeweils pro Induktorhalb- 
schale zwei Induktoraste auf, welche jeweils zu einer im we- 
sentlichen deckungsgleichen Erwarmung des zu hartenden Bau- 
teils durch die beiden Induktorhalbschalen fiihren. Die Har- 
tezone des geharteten Bauteils ist aus diesem Grund sehr in- 
homogen und wird aufgrund ihrer besonderen Form mit einer 
Vertiefung bzw. „Delle" in der Mitte auch als "dog bone" be- 
zeichnet. In der praktischen Anwendung ist es aufgrund die- 
ser inhomogenen Form der Hartezone sehr schwierig festzu- 
stellen, ob beim Hartevorgang eine ausreichende Hartetiefe 
erreicht wiirde. Zwar lSsst sich die Tiefe der Hartezone bis 
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zu einem gewissen Grad aus der Breite derselben ableiten, 
aufgrund der ausgepragten Vertiefung in der Mitte der Harte- 
zone sind genauere Ruckschlusse jedoch als Sulierst kritisch 
anzusehen. Daher ist es in der Praxis erf orderlich, in rela- 
tiv kurzen zeitlichen Abstanden Schnitte durch die Hartezone 
vorzunehmen, urn die Hartetiefe messen zu konnen. Diese Vor- 
gehensweise ist jedoch zum einen sehr aufwandig und fiihrt 
zum anderen stets zu einer Zerstorung des zu hartenden Bau- 
teils. 

Die beschriebene Problematik macht sich insbesondere bei 
Kurbelwellen negativ bemerkbar, bei welchen die zu hSrtenden 
Lagerstellen ein sehr geringes Axialmaft aufweisen, wie dies 
bei modernen Kurbelwellen haufiger der Fall ist. 

Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine Vor- 
xichtung zum induktiven Harten von Bauteilen mit kreisformi- 
gem Querschnitt, insbesondere Kurbelwellen r zu schaffen, mit 
welcher eine homogenere Form der Hartezone und damit eine 
hohere Prozesssicherheit erreichbar ist. 

Erf indungsgemali wird diese Aufgabe dadurch gelost, dass we- 
nigstens einer der beiden Induktorhalbschalen lediglich ei- 
nen stromdurchf lossenen Induktorast aufweist. 

Dadurch f dass erf indungsgemali wenigstens eine der beiden In- 
duktorhalbschalen lediglich einen Induktorast aufweist, 
lasst sich eine sehr viel homogenere Hartezone in dem zu 
hartenden Bauteil erreichen, bei der die Vertiefung in der 
Mitte vermieden werden kann. Durch diese homogenere Hartezo- 
ne ist es moglich, von dem seitlichen Abstand der Hartezone 
zum Rand des Bauteils f also von der Breite der Hartezone, 
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auf die Tiefe cierselben zu schlieften, wodurch aufwandige 
Messverfahren vermieden werden konnen. 

Ein weiterer Vorteil besteht darin, dass die meist von Kun- 
den vorgegebenen Toleranzen des seitlichen Abstands der Har- 
tezone nunmehr besser ausgenutzt werden konnen, da auch noch 
bei einem relativ grolien Seitenabstand und damit einer rela- 
tiv schmalen Hartezone die Tiefe derselben ausreichend ist 
bzw. sicher erreicht wird und sich somit eine hohe Prozess- 
sicherheit ergibt. Dadurch kann die erf indungsgemafie Vor- 
richtung uber einen langeren Zeitraum eingesetzt werden und 
es ist nicht mehr so haufig erf orderlich, die fur die Erwar- 
mung des Bauteils zustandigen stromdurchf lossenen Induk- 
toraste aufgrund von 'Abnutzung auszuwechseln. Die erf order- 
lichen Voreinstellungen und Oberpruf ungen der Induktoraste 
reduzieren sich entsprechend. Aufgrund dieser Prozessreser- 
ven konnen vorteilhaf terweise auch die zeitlichen Abstande, 
in denen Messungen an den zu hartenden Bauteilen vorgenommen 
werden, vergroliert werden. 

Des weiteren wird mit der erf indungsgemaJJen Vorrichtung eine 
verhSltnismafiig genau definierte Warmemenge in das Bauteil 
eingebracht, wodurch es moglich ist, das nach dem Harten 
meist erforderliche Anlassen des Bauteils lediglich aus der- 
jenigen Restwarme durchzufuhren, die sich noch in dem Bau- 
teil befindet. Dadurch kann auf ansonsten notwendige Of en, 
die der Harteanlage nachgeschaltet sind und in denen die 
Bauteile angelassen werden, verzichtet werden. Dies spart 
nicht nur Anschaf f ungskosten, sondern auch Unterhalts- und 
Herstellungskosten und erfordert daruber hinaus einen gerin- 
geren Platzbedarf. 
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Dabei ist es vorteilhaf terweise moglich, die Induktorhalb- 
schalen auch .in bereits bestehende Induktionsvorrichtungen 
nachzuriisten. Trotz des lediglich einen Induktorasts ist bei 
der betreffenden Induktorhalbschale keine Leistungserhohung 
erforderlich, sondern die Leistung kann aufgrund des besse- 
ren Wirkungsgrades , der sich durch die erf indungsgemafie An- 
ordnung ergibt, gegebenenf alls sogar verringert werden. Vor- 
teilhaf terweise kann sich durch eine Verkurzung der Heizzei- 
ten insgesamt eine Verringerung der Taktzeit ergeben. 

In einer sehr vorteilhaf ten Weiterbildung der Erfindung kann 
vorgesehen sein, dass eine der Induktorhalbschalen zwei In- 
duktoraste aufweist und dass die andere Induktorhalbschale 
lediglich einen Induktorast aufweist, 

Mit einer solchen Anordnung lassen sich insbesondere Bautei- 
le mit einer nicht extrem geringen Breite sehr gut harten, 
da diejenige Induktorhalbschale, welche die beiden Induk- 
toraste aufweist, zum Erreichen einer ausreichenden Breite 
der Hartezone eingesetzt werden kann, wohingegen die Induk- 
torhalbschale, welche lediglich einen Induktorast aufweist, 
so eingesetzt bzw. angeordnet werden kann, dass sich eine 
ausreichende Tiefe der Hartezone ergibt. 

Von besonderem Vorteil ist es in diesem Zusammenhang, wenn 
die Induktorhalbschale, welche den einzelnen Induktorast 
aufweist, derart gegenuber der Induktorhalbschale, welche 
die beiden Induktoraste aufweist, in Langsrichtung des Bau- 
teils versetzt angeordnet ist, dass der einzelne Induktorast 
sich mittig zwischen den beiden Induktorasten befindet. 
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Durch die mittige Anordnung des einzelnen Induktorasts ge- 
genuber den beiden Induktorasten wird erreicht, dass gerade 
in demjenigen Bereich, in dem die Hartetiefe aufgrund des 
Zwischenraums zwischen den beiden Induktorasten an sich ge- 
ringer ware, dennoch ausreichend hoch ist, da der einzelne 
Induktorast fur die ausreichende Hartetiefe sorgen kann. Ein 
weiterer Vorteil dieser Ausfilhrung besteht darin, dass die 
Einstellbarkeit der Induktoraste bzw. der Induktorhalbscha- 
len sehr viel einfacher ist, da die Induktorhalbschale mit 
dem einzelnen Induktorast lediglich mittig gegentiber der In- 
duktorhalbschale mit den beiden Induktorasten eingestellt 
werden muss, wobei die Induktorhalbschale mit den beiden In- 
duktorasten in einfacher Weise .auf seitliche Kopplung einge- 
stellt werden kann und die seitlichen Toleranzen, wie oben 
erwahnt, einfach eingehalten werden konnen. 

Bei besonders schmalen zu hartenden Bauteilen bzw. Abschnit- 
ten von Bauteilen kann es vorteilhaft sein, wenn die beiden 
Induktorhalbschalen jeweils lediglich einen Induktorast auf- 
weisen. 

In diesem Zusammenhang kann vorgesehen sein, dass die beiden 
Induktorhalbschalen in Langsrichtung des zu hartenden Bau- 
teils versetzt zueinander angeordnet sind. 

Durch diese versetzte Anordnung der Induktoraste gegeneinan- 
der lasst sich die Breite der Hartezone variieren, wobei 
dennoch eine ausreichende Kontrollierbarkeit der Hartetiefe 
sichergestellt ist, solange eine bestimmte Breite des zu 
hartenden Bauteils nicht uberschritten wird. 
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Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen der 
Erfindung ergeben sich aus den restlichen Unteranspriichen 
sowie aus den nachfolgend anhand der Zeichnung prinzipmaMg 
dargestellten Ausf uhrungsbeispielen. 

Es zeigt: 

Fig. 1 eine Draufsicht auf eine erf indungsgemafie Vorrich- 
tung zur induktiven Hartung; 

Fig. 2 eine Ansicht der erf indungsgemafien Vorrichtung gemali 
dem Pfeil II aus Fig. 1; 

Fig. 3 eine schematische Darstellung der sich ergebenden 
Hartezone des zu hartenden Bauteils bei der Hartung 
durch eine Induktorhalbschale mit zwei Induk- 
torasten; 

Fig. 4 eine schematische Darstellung der sich ergebenden 
Hartezone des zu hartenden Bauteils bei der Hartung 
durch eine Induktorhalbschale mit einem Induktorast; 



Fig. 5 eine schematische Darstellung der sich ergebenden 
Hartezone des zu hartenden Bauteils bei der Hartung 
durch die beiden Induktorhalbschalen aus Fig. 3 und 
Fig. 4; 



Fig. 6 eine schematische Darstellung der sich ergebenden 
Hartezone des zu hartenden Bauteils bei der Hartung 
durch eine Induktorhalbschale mit einem Induktorast; 
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Fig. 7 .eine schematische Darstellung der sich ergebenden 
Hartezone des zu hartenden Bauteils bei der Hartung 
durch eine Induktorhalbschale mit einem versetzt zu 
dem Induktorast aus Fig, 6 angeordneten Induktorast; 
und 

Fig. 8 eine schematische Darstellung der sich ergebenden 
Hartezone des .zu hartenden Bauteils bei der Hartung 
durch die beiden Induktorhalbschalen aus Fig. 6 und 
Fig. 7. 

Fig. 1 zeigt eine Vorrichtung 1 zum Harten eines Bauteils 2 
mit kreisf ormigem Querschnitt. Bei dem Bauteil 2 kann es 
sich beispielsweise urn eine Kurbelwelle fur eine Brennkraft- 
maschine handeln, deren Lagerstellen mittels der Vorrichtung 
1 gehartet werden sollen. Das Bauteil 2 muss nicht notwendi- 
gerweise einen kontinuierlich kreisf ormigen Querschnitt be- 
sitzen, jedoch ist der Querschnitt an der zu hartenden Stel- 
le jeweils kreisf ormig. 

Die Vorrichtung 1 weist ein Gehause 3 auf, in welchem zwei 
sich entlang eines Teils des Umfangs des Bauteils 2 erstre- 
ckende Induktorhalbschalen 4 und 5 angeordnet- sind. Die im 
vorliegenden Fall auf der linken Seite des Gehauses 3 ange- 
ordnete erste Induktorhalbschale 4 weist einen stromdurch- 
flossenen Leiter auf, der beispielsweise aus Kupfer besteht 
und als Induktorast 6 bezeichnet wird. Demgegenuber weist 
die im vorliegenden Fall auf der rechten Seite des Gehauses 
3 und entlang des Umfangs des Bauteils 2 urn einen bestimmten 
Winkel gegenttber der ersten Induktorhalbschale 4 versetzte 
Induktorhalbschale 5 zwei im vorliegenden Fall ebenfalls aus 
Kupfer bestehende Induktoraste 7 und 8 auf, die ebenfalls 
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entlang des Umfangs des Bauteils 2 verlaufen. Die Induk- 
torhalbschalen 4 und 5 bzw. die Induktoraste 6, 7 und 8 sind 
mit Stromzu- und -abf uhrleitungen versehen, die jedoch in 
bekannter Weise ausgefuhrt sein konnen und . auf die daher 
nicht naher eingegangen wird. Zu erwahnen ist lediglich, 
dass die Induktorhalbschale 4 einen Ruckleitungsast 9 auf- 
weist, der gemeinsam mit dem Induktorast 6 fur einen ge- 
schlossenen Stromkreis der Induktorhalbschale 4 sorgt. Bei 
der Induktorhalbschale 5 ist der geschlossene Stromkreis 
durch die beiden Induktoraste 7 und 8 gewahrleistet , die in 
ublicher Weise verlaufen konnen. 

In Fig. 2 ist die unterschiedliche Ausfiihrung der beiden In- 
duktorhalbschalen 4 und 5 deutlicher erkennbar. So verlaufen 
die beiden Induktoraste 7 und 8 der Induktorhalbschale 5 mit 
einem Abstand voneinander und bilden einen Zwischenraum 10 
zwischen sich aus. Der Induktorast 6 der Induktorhalbschale 
4 ist mittig zwischen den beiden Induktorasten 7 und 8 ange- 
ordnet und deckt den Zwischenraum 10 ab. - Im vorliegenden 
Fall ist der einzelne Induktorast 6 breiter ausgebildet als 
die beiden Induktoraste 7 und 8, z.B. doppelt so breit f wo- 
bei diese geometrischen Gegebenheiten im wesentlichen von 
dem zu hartenden Bauteil 2 abhangen. Selbstverstandlich 
konnte der Induktorast 6 auch schmaler als der Zwischenraum 
10 ausgefiihrt sein und denselben somit nicht abdecken. Im 
allgemeinen sollte der Induktorast 6 mittig gegenuber den 
beiden Induktorasten 7 und 8 und somit mittig gegenuber dem 
Zwischenraum 10 angeordnet sein. 

Zum Harten des Bauteils 2 wird Strom durch die Induktoraste 
6, 1 und 8 geleitet und das Bauteil 2 wird rotiert. Wenn es 
sich bei der zu hartenden FlSche des Bauteils 2 urn eine ex- 
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zentrisch zur Mittelachse angeordnete Lagerf lache, bei- 
spielsweise urn eine Pleuellagerf l&che, handelt, so muss die 
Vorrichtung 1 bei dieser Rotation eine entsprechende Bewe- 
gung ausftihren, urn stets einen gleichmaliigen Abstand von dem 
Bauteil 2, den sogenannten Kopplungsabstand, beizubehalten . 
Hierzu sind zwischen den beiden Induktorhalbschalen 4 und 5 
sowie aufterhalb derselben im vorliegenden Fall drei Gleit- 
schuhe 11 angeordnet, die mit dem Bauteil 2 in Kontakt ste- 
hen und so fur einen konstanten Kopplungsabstand sorgen. Ge- 
gebenenfalls ware jedoch auch ein beruhrungsloses Mitbewegen 
der Vorrichtung 1 bei der Bewegung des Bauteils 2 moglich. 
Aufgrund des Stromflusses durch die Induktoraste 6, 7 und 8 
erwarmen sich dieselben und fiihren durch magnetische Induk- 
tion zu einer Erwarmung des Bauteils 2, z.B. auf eine Tempe- 
ratur von 950 °C. Hat das Bauteil 2 eine entsprechende Tempe- 
ratur erreicht, so wird mittels sogenannter Brausen 12 vor- 
zugsweise eine wassrige Polymerlosung auf das Bauteil 2 ge- 
leitet und so fur eine Abkiihlung desselben gesorgt. Durch 
dieses Erwarmen und rasche Abkuhlen des Bauteils 2 erreicht 
man in an sich bekannter Weise eine Gef ugeveranderung inner- 
halb des Bauteils 2, die sich als in den Figuren 3 bis 8 
dargestellte Hartezone 13a - 13f darstellt. Bei dieser Er- 
warmung des Bauteils 2 wird eine relativ genau definierte 
Warmemenge in dasselbe eingebracht, wodurch es moglich ist f 
nach dem Hartevorgang das Anlassen des Bauteils 2 aus der 
sich noch in dem Bauteil 2 befindlichen Restwarme durchzu- 
fuhren. Dies erfolgt bei der werkstof f spezif ischen Anlass- 
temperatur . 

Hierbei sind sowohl der einzelne Induktorast 6 als auch die 
beiden Induktoraste 7 und 8 mit Beblechungen 14 versehen, 
die zur Erhohung des magnetischen Feldes und somit zu einer 
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Verbesserung des Wirkungsgrades der Vorrichtung 1 dienen. 
Zur Erhohung der HSrtetiefe kann die Beblechung 14 und/oder 
der Kopplungsabstand verandert werden. 

In Fig. 3 ist die Hartezone 13a dargestellt ,* welche sich er- 
gibt, wenn das Bauteil 2 mittels der zweiten Induktorhalb- 
schale 5 f welche beide Induktoraste 7 und 8 aufweist, gehar- 
tet werden wurde. Dabei ist deutlich zu erkennen, dass die 
Hartezone 13a insgesamt nicht homogen ausgebildet ist und in 
der Mitte, also in demjenigen Bereich, in dem sich bei der 
Induktorhalbschale 5 der Zwischenraum 10 befindet, eine Ver- 
tiefung bzw. "Delle" aufweist. Diese Vertiefung fuhrt zu ei- 
ner Verringerung der HSrtetiefe der Hartezone 13a, was die 
oben beschriebenen Probleme bezuglich der Qualitat der Bau- 
teile 2 zur Folge hat. Diese Form der Hartezone 13a wird im 
allgemeinen als „dog bone" bezeichnet und tritt auch bei 
Harteverfahren geraali dem Stand der Technik auf, wenn beide 
Induktorhalbschalen jeweils zwei Induktoraste aufweisen. 

Fig. 4 zeigt die Hartezone 13b f welche entsteht, wenn das 
Harteverfahren lediglich mit der ersten Induktorhalbschale 4 
mit dem einen Induktorast 6 ausgefiihrt werden wurde. Dabei 
.ist zu erkennen, dass die Hartezone 13b zwar eine- ausrei- 
chende Tiefe aufweist, dass die Breite derselben jedoch bei 
der dargestellten Breite der zu hartenden Flache des Bau- 
teils 2 zu gering ist. 

In Fig. 5 ist die Hartezone 13c dargestellt, welche sich er- 
gibt, wenn der Hartevorgang mit den beiden unter Bezugnahme 
auf die Figuren 1 und 2 beschriebenen Induktorhalbschalen 4 
und 5 durchgefuhrt wird. Es ist also eine eindeutige Oberde- 
ckung zwischen den beiden Hartezonen 13a und 13b zu erken- 
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nen, die zu der homogenen Hartezone 13c ohne Vertiefungen 
und mit einem im wesentlichen ebenen Verlauf im mittleren 
Bereich gemafi Fig. 5 fuhrt. 

Durch diese homogene Hartezone 13c kann von dem seitlichen 
Abstand der Hartezone 13c zum Rand des Bauteils 2 auf die 
Tiefe derselben geschlossen werden. Dieser seitlichen Ab- 
stand der Hartezone 13c kann beispielsweise durch Atzen er- 
mittelt werden, sodass eine Zerstorung des Bauteils 2 nicht 
notwendig ist . 

Die Figuren 6, 7 und 8 zeigen weitere Hartezonen 13d/ 13e 
und 13f, die sich ergeben, wenn die zweite Induktorhalbscha- 
le 5 der Vorrichtung 1 lediglich einen Induktorast, bei- 
spielsweise den Induktorast 7, aufweist. Die Hartezone 13d 
gemafi Fig. 6 ist ahnlich zu der Hartezone 13b gemaB Fig. 4 
ausgebildet, da auch hier lediglich ein Induktorast, namlich 
der Induktorast 6 der ersten Induktorhalbschale 4, einge- 
setzt wird. Dieser ist allerdings aufierhalb der Mitte ange- 
ordnet . 

Gleiches gilt auch fur die Hartezone 13e gemaJJ Fig. 7, wel- 
che lediglich in Langsrichtung des Bauteils 2 gegenuber der 
Hartezone 13d versetzt ist, da der Induktorast 7 der zweiten 
Induktorhalbschale 5 gegenuber dem Induktorast 6 der ersten 
induktorhalbschale 4 in Langsrichtung des Bauteils 2 ver- 
setzt ist. 

Fig. 8 zeigt die Hartezone 13f, die sich ergibt f wenn das 
Bauteil 2 mittels der beiden Induktorhalbschalen 4 und 5 ge- 
maft der Figuren 6 und 7 gehartet wird. -Auch hier ist erkenn- 
bar, dass die Hartezone 13f erheblich homogener ist als dies 
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bei der Hartezone 13a der Fall 1st. Durch den Versatz der 
beiden Induktoraste 6 und 7 der Induktorhalbschalen 4 und 5 
zueinander kann in diesem Fall die Breite der Hartezone 13f 
bestimmt werden. 

Eine Vorrichtung 1, bei der die Induktorhalbschalen 4 und 5 
jeweils nur einen Induktorast 6 aufweisen, ist insbesondere 
dann sinnvoll, wenn die Breite der zu. hartenden Flache des 
Bauteils 2 sehr gering ist, beispielsweise bei sehr schmalen 
Lager stellen yon Kurbelwellen. In diesem Zusammenhang ware 
es auch moglich, die beiden Induktorhalbschalen 4 und 5 
nicht zu versetzen, sondern deckungsgleich gegeniiber dem 
Bauteil 2 anzuordnen. Die daraus resultierende Hartezone wa- 
re ahnlich den Hartezonen 13d und 13e gemaft der Figuren 6 
und 7 und ware fur aufierst schmale zu hartende Flachen ge- 
eignet . 
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Patentanspruche 

1. Vorrichtung (1) zum inciuktiven Harten von Bauteilen (2) , 
welche einen kreisf ormigen Querschnitt aufweisen, insbe- 
sondere Kurbelwellen, mit zwei entlang eines Abschnitts 
des Umfangs des zu hartenden Bauteils (2) angeordneten 
Induktofhalbschalen (4,5), 

dadurch gekennzeichnet, dass 
wenigstens eine der beiden Induktorhalbschalen (4,5) le- 
diglich einen stromdurchf lossenen Induktorast (6) auf- 
weist . 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, dass 
eine der Induktorhalbschalen (5) zwei Induktorast e (7,8) 
aufweist und dass die andere Induktorhalbschale (4) le- 
diglich einen Induktorast (6) aufweist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2,. 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die Induktorhalbschale (4), welche den einzelnen Induk- 
torast (6) aufweist, derart gegeniiber der Induktorhalb- 
schale (5), welche die beiden Induktoraste (7,8) auf 
weist, in Langs richtung des Bauteils (2) versetzt ange 
ordnet ist, dass der einzelne Induktorast (6) sich mit 
tig zwischen den beiden Induktorasten (7,8) befindet. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 5, 

dadurch gekennzeichnet, dass 
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sich zwischen den beiden Induktorasten (7,8) ein Zwi- 
schenraum (10) befindet, wobei der einzelne Induktorast 
(6) mittig gegenuber dem Zwischenraum (10) angeordnet 
ist . 

5. Vorrichtung nach Anspruch 1, 

dadurch gek.ennzeichnet, dass 

die beiden Induktorhalbschalen (4,5) jeweils lediglich 

einen Induktorast (6,7) aufweisen. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, 

dadurch gekennzeichnet, dass 
die beiden Induktorhalbschalen (4,5) in Langsrichtung 
des zu hartenden Bauteils (2) versetzt zueinander ange- 
ordnet sind. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
zwischen den beiden Induktorhalbschalen (4,5) und aufier- 
halb der beiden Induktorhalbschalen (4,5) jeweils Gleit- 
schuhe (11) angeordnet sind, welche daflir vorgesehen 
sind, mit dem zu hartenden Bauteil' ' (2) in Kontakt zu 
treten. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die Induktorhalbschalen (4,5) ais beruhrungslos arbei- 
tende Induktorhalbschalen (4,5) ausgebildet sind. 
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